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COIFFES A OUVERTURE FACILE POUR VINS EFFER VE S CENT S 
DOMAINE DE L' INVENTION 

L'invention concerne le domaine des coiffes de surbouchage de bouteilles de vins 
effervescents, typiquement de champagne, et plus particulierement le cas de coiffes 
munies de moyens d'ouverture facile. 

ETAT DE LA TECHNIQUE 

On connait deja des coiffes dites a ouverture facile, comme represente sur les figures 1 a 
5. Typiquement, ces coiffes sont de deux types, celles avec une bandelette de 
dechirement souvent denomme " Tircell comme represente aux figures 1 a 3, celles 
avec une simple ou une double ligne d'affaiblissement a tirets ou pointilles, comme 
represente aux figures 4 a 5. 

PROBLEMES POSES 

Quel que soit le systeme d'ouverture facile deja propose, il pose un certain nombre de 
problemes exposes ci-apres. 

Comme deja indique, ces coiffes sont appliquees typiquement sur des bouteilles de 
champagnes et elles contribuent fortement a l'habillage et a 1'amelioration de Pesthetique 
de celles-ci. 

Or, avec les coiffes existantes, 1' ouverture de la coiffe par le consommateur, soit en tirant 
sur la bandelette " Tircell soit en decoupant la coiffe en suivant les lignes de tirets ou 
pointilles, conduit le plus souvent soit a des plis ou a dechirures intempestives, car ces 
coiffes etant a base de feuille ou film d'epaisseur relativement faible, la dechirure de la 
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coiffe ne suit pas necessairement les lignes d'affaiblissement prevues et marquees a 
Pavance, ce qui peut conduire a un aspect peu esthetique et totalement aleatoire. 
En outre, ces vins effer/escents sont mis en bouteilles fermees par des bouchons souvent 
dotes de muselets garantissant la tenue du bouchon et la fermeture de la bouteille meme 
5 en cas de surpression accidentelle. II importe done que l'ouverture de la coiffe degage le 
muselet pour permettre aisement son enlevement. 

En definitive, il y a un besoin d'une coiffe a ouverture facile resolvant tous ces 
problemes. 

10 

OBJET DE L'INVENTION 

L'invention concerne une coiffe qui permet un enlevement manuel regulier de la partie 
haute la coiffe, la partie haute etant celle qui recouvre ledit muselet, sans alteration 

15 aucune de la partie basse de la coiffe qui recouvre la partie du col de la bouteille situee 
au-dessous du muselet, de maniere a conserver sur la bouteille le maximum de coiffe 
avec son aspect esthetique, non alteree, tout en permettant 1' enlevement du muselet. 
Cette invention reprend et complete Pinvention decrite dans la demande frangaise n° 98- 
15004 deposee le 25/11/98 en vue de resoudre un probleme complementaire relatif a 

20 Putilisation de materiaux en feuille ou bande de faible epaisseur pour la fabrication ^ 
desdites coiffes. 



DESCRIPTION DE L'INVENTION 

25 

Selon Pinvention, la coiffe a ouverture facile, typiquement conique, formee d'une tete et 
d'une jupe, en materiau en film ou feuille, pour recipients ou bouteilles de vins 
effervescents munis ou non d'un muselet metallique et dote d'un fil de serrage passant 
sous la bague de verrerie de ladite bouteille et muni de sa torsade d'ouverture, et 
30 comprenant au moins une ligne d'affaiblissement portee sur la jupe de ladite coiffe, est 
caracterisee en ce que ladite coiffe comprend : 



a) deux lignes d'affaiblissement portees sur ladite jupe et typiquement paralleles, avec 
une ligne dite " basse " situee au niveau ou au-dessous de ladite bague de verrerie, et une 
ligne dite " haute " espacee vers le haut de la ligne dite " basse " d'une distance L au 
moins egale a 0.5.H, H etant la hauteur entre la ligne dite "basse" et Pextremite 
superieure ou sommet de ladite coiffe, lignes d'affaiblissement qui delimitent une 
bandelette d'ouverture de largeur L, 

b) une languette de prehension, positionnee selon une generatrice dudit cone, situee entre 
lesdites deux lignes d'affaiblissement et solidaire de ladite bandelette d'ouverture, ladite 
languette comprenant un moyen pour orienter automatiquement 1' effort de dechirement 
lors de Pouverture de ladite coiffe vers les dites deux lignes d'affaiblissement, 

de maniere a effectuer une oiiverture facile de ladite coiffe, assurant Pintegrite de la 
partie basse restante de ladite coiffe situee au-dessous de ladite ligne basse, et degageant 
ledit muselet au cas ou celui-ci serait present. 

Les moyens definis precedemment resolvent P ensemble des problemes poses. En effet, 
les essais de coiffes selon Pinvention et selon Petat de la technique ont clairement montre 
que seule Pinvention permettait une ouverture correcte de la coiffe, et cela, de maniere 
reproductible, et sans que le consommateur utilisateur ait a preter attention a Pouverture 
et a lui accorder des soins particuliers, ce qui est le cas habitiiel. 

En effet, il s'agit bien de savoir comment se component les coiffes a Pouverture dans des 
conditions " standard ", qui sont typiquement celles ou la personne, en societe, qui 
debouche la bouteille, parle a une personne et en tout cas, ne regarde pas avec un soin 
particulier la coiffe de bouteille a ouvrir. 

C'est dans ces conditions " standard " d'ouverture que la coiffe selon Pinvention 
presente tout son interet. En effet, avec les coiffes selon Petat de la technique, une 
ouverture correcte n'est possible que si Pon tire le " tircell " ou la bande de dechirement 
dans une direction qui reste toujours bien perpendiculaire a Paxe de la bouteille - ce qui 
n'est possible qu'avec une grande attention, sinon, le " tircel " ne suit pas les lignes de 
dechirement et on dechire la partie de jupe qui ne devrait pas Petre ou bien c'est la partie 
haute de la jupe qui n'est pas correctement decoupee pour mettre a nu le muselet. 
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Par ouverture correcte, on entend un enlevement de la partie haute de ladite coiffe qui 
respecte Pintegrite de la partie basse, avec une ligne de partage entre les deux qui soit 
typiquement un cercle, de maniere a ce que le col de la bouteille reste " habille " par la 
partie basse de la coiffe et que subsiste Peffet esthetique de ladite coiffe. 

5 

DESCRIPTION DES FIGURES 

Les figures 1 a 5 sont des vues laterales partielies de coiffes (1) selon Petat de la 
10 technique obtenues par roulage d'un developpe de jupe et collage des bordures axiales 
(60,61) et presentant differents moyens d' ouverture facile places sur la jupe (4). 
Sur les figures 1 a 3, les moyens d'ouverture facile sont des " tircel " (41) orientes a 
extremite orientee de maniere plu ou moins inclinee. 

Sur la figure 4, le moyen est une double ligne d'affaiblissement (42), et une simple ligne 
15 (40) sur la figure 5. 

Ces moyens permettent en principe d'enlever la partie " haute " (10) de la jupe (1) et de 
laisser la partie " basse " (11) sur la bouteille. 



La figure 6 est une vue de cote d'une coiffe conique (1) selon Pinvention formee d'une 
20 jupe (4) et d'une tete (5), avec deux lignes d'affaiblissement, une ligne haute (43) et une 
ligne basse (44) separees d'une distance L egale a 30 mm, la ligne basse (44) delimitant 
la partie haute ou separable (10) de coiffe et la partie basse ou fixe (11) de la coiffe; 
Cette coiffe est formee par roulage d'un developpe (6) de jupe et thermocollage ou 
collage d'un bord axial (60) sur r autre (61) (non visible sur la figure 6). On a represents 
25 en pointilles le filet d'adhesif (63) assurant le scellage d'un bord sur P autre. 

Avant roulage, on forme sur ledit developpe les lignes d'affaiblissement (43, 44), et les 
encoches (460, 461) qui delimitent ladite languette (46), le fond de chaque encoche 
(460,461) etant situe sur la ligne d'affaiblissement correspondante (43, 44). Comme cela 
apparait sur la figure 6, ladite languette (46) est guillochee, c'est a dire pourvue d'un 
30 treillis de petits reliefs obtenus par estampage lors du decoupage dudit developpe et 
desdites encoches, de maniere a differencier la languette visuellement et esthetiquement, 



et a renforcer le contraste visuel entre languette et le reste de la capsule pour que le 
consommateur, d'emblee, soit incite a utiliser ladite languette (46) en vue de l'ouverture. 
La partie haute de la jupe est munie d'une succession de cannelures (9) qui ont a la fois 
une fonction esthetique et une technique dans la mesure ou elles peuvent contribuer a 
obtenir une rupture nette de la ligne d'affaiblissement (44), sans dechirement intempestif 
de la partie basse (11) de la jupe. 

La figure 7 est une vue de cote dun goulot (7) de bouteille munie d'une coiffe (1) selon 
l'invention ou la languette (46) est representee en position depliee, prete a etre prise en 
main par le consommateur, la languette etant, avant ouverture, non deployee et plaquee 
comme indique en pointilles sur la figure, de maniere a ne pas deborder du reste de la 
coiffe et risquer d'etre tiree accidentellement. 

La figure 8 est une vue de cote, analogue a la figure 7, apres que la consommateur ait 
tire sur la languette (46) pour former la bande d'ouverture (45), et ainsi decouvert le 
muselet (3) qui comprend un fil de serrage (30) passant sous la bague de verrerie et un 
ceillet de serrage (31). 

La figure 9 represente ce qui est obtenu en fin d' ouverture facile de ladite coiffe, la partie 
superieure comprenant la tete (5) restant generalement solidaire de la bandelette 
d'ouverture (46), ce qui correspond a la partie haute (10) de la coiffe (1). 

La figure 10 est une vue, en coupe, du goulot (7) d'une bouteille (2) montrant ce qui est 
obtenu apres enlevement de la partie haute de la coiffe (10), avec un muselet (3) coiffant 
un bouchon (8) et le maintenant en position grace a un fil de serrage (30) passant sous la 
bague de verrerie (20) du goulot.de la bouteille, et avec une partie basse (1 1) de la coiffe 
(1) maintenue en place sur le goulot (7). 

La figure 1 1 est une vue de dessus d'un developpe (6) de la jupe conique (4) de la coiffe, 
forme a partir du materiau en film ou feuille, generalement imprime ou decore sur la face 
externe, servant a la fabrication de ladite coiffe, et presentant : 
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- deux lignes d'affaiblissement haute (43) et basse (44), se terminant par des encoches 
(460, 461) le long de la bordure axiale 60 qui sera la bordure superieure apres roulage 
dudit developpe, et une languette (46) guillochee, 

- un filet d'adhesif (63) place le long de Pautre bordure axiale (61), 
5 - un rebord superieur (64) auquel est fixee la tete de la capsule. 

Sur les figures 12a a 12d, on a represents a la suite differents types de languettes (46) 
selon Tinvention. 

10 Les figures 13a et 13b sont des vues analogues a celle de la figure .11. 
La figure 13a illustre la presence d'une bordure basse, ou lisere, de renfort (47), placee 
circulairement sous ladite ligne d'affaiblissement basse (44), a l'extremite haute de ladite 
partie basse (1 1) de la coiffe, et de preference sur la face correspondant a I'interieur de 
la coiffe. 

15 La figure 13b illustre la presence d'une bordure basse (47), sous ladite ligne 
d'affaiblissement basse (44), et d'une bordure haute de renfort (48), parallele a la 
precedente et situee a l'extremite basse de ladite partie haute (10) de la coiffe. 



20 DESCRIPTION DETAILLEE DE L' INVENTION 

Selon Tinvention, ledit moyen pour orienter automatiquement 1' effort de dechirement 
lors de Pouverture de ladite coiffe vers les dites deux lignes d'affaiblissement, comprend 
des encoches ou evidements (460, 461) pratiques aux extremites " hautes " et " basse" 
25 de ladite languette (46), encoches ou evidements pratiques dans ledit materiau en film ou 
feuille constituant ladite coiffe, comme cela apparait sur le developpe de la jupe (4) a la 
figure 1 1, et a la figure 6. 



30 



Lorsque ladite languette presente une surface rectangulaire (voir figure 12a) ou 
trapezoidale (voir figure 12c et figures 6 ou 11), la largeur Li de ladite languette (46) 
peut aller de 0,5.L a L, avec L allant de 1,5 a 4 cm, de maniere a avoir a la fois une 



prehension manuelle aisee de ladite languette et a pouvoir exercer un effort qui va se 
transmettre a ladite bandelette d'ouverture (45) sans rupture de ladite languette, comme 
cela peut arriver avec les coiffes selon l'etat de la technique. 

Ladite languette peut aussi avoir des formes variees comrne illustre, a titre d'exemple, 
sur les figures 12a a 12d. 

De meme, les encoches ou evidements (460, 461) peuvent presenter des angles plus ou 
moins aigus, comme represente sur les figures 12a a 12c. De preference, Tangle a en 
fond d'encoche, comme represente aux figures 12b et 12c, est typiquement inferieur a 
90°, de maniere a ce que 1' effort exerce sur ladite languette soit canalise vers lesdites 
lignes d'affaiblissement (43, 44). 

Selon Tinvention, ledit materiau est choisi parmi des feuilles ou bandes d'Al ou alliage 
d'Al, de Sn ou alliage de Sn, de film plastique retractable, de complexe A1/PE/A1 ou Al 
designe les couches exterieures d'Al et PE la couche interieure de PE. 

II est avantageux, comme represente notamment aux figures 6 et 11, que ladite languette 
(46) soit dotee de moyens de contraste visuel et/ou de renfort, de fafon a indiquer au 
consommateur, de maniere discrete mais neanmoins claire, ce sur quoi il convient de 
d'exercer un leger effort de traction, tout en lui donnant Timpression d'avoir en main une 
languette ayant une certaine tenacity en depit du fait que lesdites coiffes soient 
fabriquees a partir de materiau en feuille ou bande de faible epaisseur 
Le moyen de contraste visuel et de renfort illustre aux figures 6 et 1 1 est une surface 
guillochee, c'est a dire pourvue d'un treillis de petits reliefs obtenus par estampage, qui 
assurent a la languette,un contraste suffisant par rapport a Tenvironnement - non 
guilloche - de la languette, et en meme temps une legere surepaisseur due au relief, qui, a 
la fois, renforce la tenue mecanique de la languette et transmet a l'utilisateur une 
impression, justifiee, de securite dans la possibility d'ouverture facile de ladite coiffe. 

II est egalement avantageux que ladite partie haute de la jupe (10) comprenne des 
cannelures axiales (9) dont Textremite basse est situee de 1 a 5 mm au-dessus de ladite 
ligne d'affaiblissement basse (44). 
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Ces cannelures ont d'abord un effet esthetique avantageux, connu en lui-meme, mais il 
semble qu'elles puissent aussi, dans le cadre de la presente invention, contribuer a 
favoriser une ouverture facile de ladite coiffe (1) selon les lignes d'affaiblissement, en 
particulier selon la ligne basse (44), de maniere a laisser intacte la partie basse (11) de la 
coiffe. 

Selon l'invention, ledit materiau en feuille ou en bande peut avoir une epaisseur allant de 
25 a 50 pm quand le materiau est de 1' aluminium ou alliage, une epaisseur allant de 110 a 
150 jam quand le materiau est de retain ou alliage, epaisseur allant de 60 a 100 pm 
quand le materiau est un film plastique retractable, et une epaisseur allant de 60 a 110 
|im quand le materiau est un complexe multicouches A1/PE/A1. 

Selon une autre modalite de Tinvention, ladite coiffe peut comprendre un moyen de 
renfort bas, typiquement une bordure basse (47), ou lisere, circulaire et d'une largeur 
comprise entre 1 et 10 mm, placee sur le bord superieur de ladite partie basse (11), le 
long de la ligne d'affaiblissement basse (44) et parallelement a cette derniere, comme 
represente a la figure 13 a, et comprenant eventuellement, comme represente a la figure 
13b, un moyen de renfort haut, typiquement une bordure haute (48) parallele a ladite 
bordure basse (47) et situee sur le bord inferieur de ladite partie haute (10), de maniere a 
assurer, lors de Touverture de la coiffe, un dechirement qui suive ladite ligne 
d'affaiblissement basse (44), sans devier vers ladite partie basse (11), ni, eventuellement, 
vers ladite partie haute (10) de la coiffe, et cela, meme lorsqu'on utilise pour former la 
coiffe un materiau de faible epaisseur, et typiquement, de la feuille ou bande 
d'aluminium, gaufree ou non, d'une epaisseur inferieure a 40 pm, voire a 35 |im et meme 
30 pm. 

Lesdites bordures haute (48) et basse (47) peuvent etre une bandelette de renfort, 
typiquement en matiere plastique, en papier, fixee a la dite partie basse et/ou haute selon 
le cas, un cordon de matiere plastique ou d'un polymere, qui peut etre sous la forme 
d'une resinei, d'un vernis ou d'une peinture, depose sur ladite partie basse et/ou haute 
selon le cas, ou tout autre moyen de renfort, par exemple un fil metallique de faible 
diametre (< 1 mm). 



II va de soi que plus le renfort presente des caracteristiques mecaniques elevees, plus sa 
largeur ou son epaisseur peuvent etre faibles. 

Cette modalite permet d'elargir, vers les faibles epaisseurs, le domaine d'utilisation des 
materiaux formant ladite coifFe. En effet, les coiffes de 1' invention etant des coiffes de 
surbouchage, qui ont typiquement une fonction decorative, pourraient certes etre 
constitutes de materiaux de faible epaisseur, pour autant qu'elles puissent etre 
fabriquees, commercialisees et appliquees de maniere industrielle, typiquement a l'aide de 
machines automatiques, mais, sans les moyens de la presente invention, les coiffes se 
dechireraient de maniere intempestive et le probleme pose serait non resolu. 

Un autre objet de Pinvention est constitue par un precede de fabrication de coiffes (1) 
selon P invention comprenant : 

- le decoupage dans ledit materiau en film ou feuille, d'un developpe (6) de la dit jupe, de 
longueur H\ avec formation desdites lignes d'affaiblissement (43, 44) et encoches (460, 
461) sur une bordure axiale (60) T 

- la depose eventuelle d'un filet radial d'adhesif activable a chaud ou par pression (63), 
typiquement sur Pautre bordure axiale (61) dudit developpe, sauf sur la partie 
correspondant a ou en regard de ladite languette (46), 

- la depose eventuelle d'une bordure (47), ou de deux bordures (47,48) circulaires, 

- et dans lequel, on roule sur mandrin ledit developpe (6), en rabattant la bordure axiale 
(60) sur Pautre bordure axiale (61), on depose un filet d'adhesif entre les deux bordures, 
ou eventuellement on active ledit adhesif deja depose, pour former ladite jupe (4) en 
pressant les bordures (60, 61) Pune contre Pautre et en formant eventuellement lesdites 
cannelures (9), et on assemble ou forme une tete (5), eventuellement en rapportant un 
element de tete et en le fixant par thermocollage au rebord superieur (64) de ladite jupe, 
eventuellement retreint et plisse. 

Ladite bordure (47) ou (48) peut etre formee par depose, typiquement a Paide d'un 
pistolet, d'un cordon ou filet d'une matiere plastique fondue, adherent et durcissant lors 
du depot ou du contact avec la feuille d'aluminium, mais eventuellement a Paide d'un 
masque ou par une technique de serigraphie, par application d'une couche de resine ou 



10 

de peinture, a sechage rapide de preference, l'epaisseur d'un tel cordon ou filet etant 
comprise entre 15 et 100 [im. 

D'autres moyens de renfort pourraient etre utilises. Parmi tous les nombreux moyens 
possibles, la preference est donnee a ceux qui sont peu onereux et faciles a positionner 
5 sur le developpe (6) de la coiffe, et qui adherent rapidement et de maniere irreversible a 
la coiffe. 

On peut aussi former en meme temps, c'est-a-dire dans un meme mouvement et avec un 
meme outil composite, les dites lignes d'affaiblissement (43,44) et placer la(les) 
bordure(s) (47,48), de maniere a garantir le parallelisme parfait et la faible distance 
10 constante, typiquement inferieure a 2 mm, entre la ligne d'affaiblissement basse (44) et 
la(les) bordure(s) (47,48). 

Ainsi, les coiffes selon T invention peu vent etre fabriquees en ne modifiant que 
legerement le procede de fabrication par roulage, et done sans surcout par rapport aux 
15 coiffes de Petat de la technique. Elles sont meme plus economiques que celles 
fonctionnant avec un " tircel ", car plus simples a fabriquer. 



EXEMPLE DE REALISATION 

20 

On a fabrique des coiffes coniques (1) comme representees aux figures 6 et 11, selon le 
procede indique precedemment. 

Les dimensions des coiffes fabriquees sont portees sur la figure 6, avec notamment : 
* L egal a 30 mm, 
25 * H egal a 33 mm, 

La languette, guillochee comme represente sur la figurer 6, avait une largeur Li egale a 
25 mm. 

L'angle a en fond d'encoches (460, 461) a ete choisi egal a 75°. 

La conicite des coiffes (1) etait de 6°, e'est a dire Tangle forme par les parois obliques 
30 de la jupe (4) representees a la figure 6. 
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On a utilise comme materiau de la bande d'aluminium d'epaisseur 40 jim, decore sur la 
face externe d'un vernis de couleur or. 

Des bouteilles avec muselet, habillees de coiffes (1) selon l'invention , et des bouteilles 
habillees de coiffes selon l'etat de la technique, comme represente a la figure 4, ont ete 
5 soumises a un test d'ouverture effectue par un groupe de personnes representant la 
population des consommateurs, avec la consigne de proceder de maniere habituelle, sans 
plus ni moins d'attention ou de soin qu-habituellement en societe. 

Resultats : avec les coiffes selon l'invention, toutes les bouteilles ont presente une partie 
basse (1 1) de coiffe intacte apres ouverture facile, alors qu'avec les coiffes selon l'etat de 
10 la technique, un tiers environ des parties basse de jupe ont ete tres dechirees, un tiers 
legerernent abimees, et un tiers seulement sont restees intactes. 

On a aussi fabrique des coiffes analogues aux precedentes a partir de bande d' aluminium 

gaufre de 30 jim d'epaisseur. 
15 On a forme sur le developpe (6) de la jupe une bordure (47) a Taide d'une bandelette, a 

base de PE adherent a la feuille d' aluminium, de couleur noire, et de 5 mm de large. 

On a aussi fabrique des coiffes de ce type en formant une bordure (47) par depot d'un 

filet de resine type " hot-melt a I'aide d'un pistolet d'application contenant de la resine 

fondue qui se solidifie au contact de la feuille d' aluminium. 
20 On a aussi fabrique des coiffes par depot d'un filet de resine a sechage rapide aux U.V. 

Dans tous les cas; la bordure (47) etait facile a reperer, soit par sa couleur propre, soit 

par addition d'une matiere coldfante. 

25 AV ANT AGES DE L'INVENTION 

L'invention presente 1'avantage de resoudre les problemes d'ouverture facile des coiffes 
pour vins effervescents sans avoir a modifier sensiblement les precedes de fabrication 
habituels, ni introduce d' insert particulier, du type 44 tircel et cela tout en conservant a 
30 la coiffe elle-meme son cote decoratif et attractif, et sans etre limite par l'epaisseur du 
materiau servant a former lesdites coiffes. 
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REVENDICATIONS 



1. Coiffe a ouverture facile (1) , typiquement conique, formee d'une tete (5) et d'une 
jupe (4), en materiau en film ou feuille, pour recipients ou bouteilles de vins effervescents 
(2) munis ou non d'un muselet metallique (3) et dote d'un fil de serrage (30) passant 
sous la bague de verrerie (20) de ladite bouteille et muni de sa torsade d' ouverture ou 
oeillet (31), et comprenant au moins une ligne d'affaiblissement (40) portee sur la jupe (4) 
de ladite coiffe, caracterisee en ce que ladite coiffe comprend : 

a) deux lignes d'affaiblissement portees sur ladite jupe et typiquement paralleles, avec 
une ligne dite " basse " (44) situee au niveau ou au-dessous de ladite bague de verrerie 
(20), et une ligne dite " haute " (43) espacee vers le haut de la ligne dite " basse " d'une 
distance L au moins egale a 0,5. H, H etant la hauteur entre la ligne dite "basse" et 
Pextremite superieure ou sommet de ladite coiffe (1), lignes d'affaiblissement (43,44) qui 
delimitent une bandelette d'ouverture (45) de largeur L, 

b) une languette de prehension (46), positionnee selon une generatrice dudit cone, situee 
entre lesdites deux lignes d'affaiblissement (43, 44) et solidaire de ladite bandelette 
d'ouverture (45), ladite languette (46) comprenant un moyen pour orienter 
automatiquement P effort de dechirement lors de Pouverture de ladite coiffe vers les dites 
deux lignes d'affaiblissement, 

de maniere a effectuer une ouverture facile de ladite coiffe, assurant Pintegrite de la 
partie basse restante (II) de ladite coiffe situee au-dessous de ladite ligne basse (44), et 
degageant ledit muselet (3) au cas ou celui-ci serait present. 

2. Coiffe selon la revendication 1 dans laquelle ledit moyen comprend des encoches ou 
evidements (460, 461) pratiques aux extremites " hautes " et " basse " de ladite languette 
(46), encoches ou evidements pratiques dans ledit materiau en film ou feuille constituant 
ladite coiffe. 

3. Coiffe selon une quelconque des revendications 1 a 2 dans laquelle la largeur Li de 
ladite languette (46) va de 0,51 a L, avec L allant de 1,5 a 4 cm. 
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4. Coiffe selon une quelconque des revendications 1 a 3 dans laquelle ledit materiau est 
choisi parmi des feuilles ou bandes d'Al ou alliage d'Al, de Sn ou alliage de Sn, de film 
plastique retractable, de complexe Al/PE/Al oil Al designe les couches exterieures d'Al 
et PE la couche interieure de PE. 

5. Coiffe selon une quelconque des revendications 1 a 4 dans laquelle ladite languette 
(46) est dotee de moyens de contraste visuel et/ou de renfort. 

6. Coiffe selon une quelconque des revendications 1 a 5 dans laquelle ladite partie haute 
de la jupe (10) comprend des cannelures axiales (9) dont l'extremite basse est situee de 1 
a 5 mm au-dessus de ladite ligne d'affaibiissement basse (44). 

7. Coiffe selon une quelconque des revendications 1 a 6 dans lequel ledit materiau en 
feuille ou en bande a une epaisseur allant de 25 a 50 urn quand le materiau est de 
l'aluminium ou alliage, une epaisseur allant de 110 a 150 urn quand le materiau est de 
l'etain ou alliage, epaisseur allant de 60 a 100 um quand le materiau est un film plastique 
retractable, et une epaisseur allant de 60 a 1 10 um quand le materiau est un complexe 
multicouch.es Al/PE/Al. 

8. Coiffe selon une quelconque des revendications 1 a 7 comprenant un moyen de renfort 
bas, typiquement une bordure basse (47), ou lisere, circulaire et d'une largeur comprise 
entre 1 et 10 mm, situee sur le bord superieur de ladite partie basse (1 1), le long de ladite 
ligne d'affaibiissement basse (44) et parallelement a cette derniere. 

9. Coiffe selon une quelconque des revendications 1 a 8 comprenant un moyen de renfort 
haut, typiquement une bordure haute (48) situee sur le bord inferieur de ladite partie 
haute (10), le long de ladite ligne d'affaibiissement basse (44) et parallelement a cette 
derniere. 
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10. Coiffe selon une quelconque des revendications 8 et 9 dans laquelle ladite bordure 
(47, 48) est formee soit par une bandelette de renfort, typiquement en matiere plastique 
ou en papier, soit par un cordon de matiere plastique, resine, vernis ou peinture. 

5 11. Procede de fabrication de coifFes (1) selon une quelconque des revendications 1 a 10 
comprenant : 

- le decoupage dans ledit materiau en film ou feuille, d'un developpe (6) de la dit jupe, de 
longueur H', avec formation desdites lignes d'affaiblissement (43, 44) et encoches (460, 
461) sur une bordure axiale (60), 

10 - la depose eventuelle d'un filet radial d'adhesif activable a chaud ou par pression (63), 
typiquement sur V autre bordure axiale (61) dudit developpe, sauf sur la partie 
correspondant a ou en regard de ladite languette (46), 

- la depose eventuelle d'une bordure (47) ou de deux bordures (47,48), 

- et dans lequel, on roule sur mandrin ledit developpe (6), en rabattant la bordure axiale 
15 (60) sur Pautre bordure axiale (61), on depose un filet d'adhesif entre les deux bordures, 

ou eventuellement on active ledit adhesif deja depose, pour former ladite jupe (4) en 
pressant les bordures (60, 61) Tune contre l'autre et en formant eventuellement lesdites 
cannelures (9), et on assemble ou forme une tete (5), eventuellement en rapportant un 
element de tete et en le fixant par thermocollage au rebord superieur (64) de ladite jupe, 
20 eventuellement retreint et plisse. 



12. Procede selon la revendication II dans lequel la depose d'une ou deux bordures 
(47,48) est effectuee soit par collage d'une bandelette, soit par depot, a l'aide d'un 
pistolet, d'un cordon de matiere plastique fondue, adherent et durcissant lors du depot. 
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